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Device for applying extruded lengths of edging material to vehicle door 
openings has robotic-controlled assembly tool with swivel expanding device 
to spread out closure strip from extruded material to which it is fixedly 
connected 
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Abstract of DEI 0023332 

The device has an assembly tool guided by a program-controlled robotic device and having a swivel 
and/or sliding expanding device (22) for spreading out a closure strip (13) from the extruded material to 
which it is fixedly connected. The expanding device is a freely rotatable expanding roller (25) having a 
conical profile in sections in the axial direction. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum Aufbringen eines Kantenschutzproftles auf die Turoffnung einer Fahrzeugkarosserie 

(§) Die Erfindung betrifft cino Vorrichtung zum Aufbringen 
eines Strangmaterials auf einen umlaufenden Flansch, 
insbesondere zum Aufbringen eines umlaufenden Kan- 
tenschutzprofits auf einen Schweif^flansch in einer Fahr- 
zeugtur. Hierzu wird ein robotergefuhrtes Montagewerk- 
zeug verwendet, das eine AnpreSroMe aufweist, welche 
das Kantenschutzprofil auf den Flansch aufprel^t. Zum Ka- 
schieren des Flansch bereichs weist das Kantenschutzpro- 
fil eine Abschlur^ieiste auf, welche wahrend des Aufsteck- 
vorgangs abgespreizt werden mul3, um prozel^sicher ein 
Uberlappen dieses Kantenschutzprofils mit einer dem 
Flansch benachbarten Innenverkleidung sicherzustellen. 
Das Abspreizen der Abschlufileiste wird bewirkt durch 
eine Spreizvorrichtung, welche schwenkbar auf dem 
Montagewcrkzcug befostigt ist, so da(£ sie an Engstellen 
■ aus dem unmittelbaren Montagebereich hinausge- 
I schwenkt werden kann. Um etne reproduzierbare Positiq- 
I nierung des Montagewerkzeugs gegenuber dem Flansch 
zu gewahrleisten, ist das Montagewerkzeug mit einem 
Abstandssensor versehen, dessen Mel^signal zur Lagere- 
gelung des Montagewerkzeugs gegenuber dem Flansch 
verwendet wird. 
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[0001] Die Erfindung betrilTt eine Vorrichtung gemaB deni 
Oberbegriff des Patentanspmchs 1, wie sie aus der 
DE35 41 865 C2 bekannt ist. 5 
[0002] Zun\ Aufbringen eines Strang materials vorgegebe- 
ner Lange auf einen uinlaufendcn Ransch, insbesondere 
zum Aufsiecken eines Kantenschutzprofiles auf die Turoff- 
nung einer Fahrzeugkarosserie, sind Vorrichtungen bekannt. 
die das Strangmaterial an den Ransch heranfuhren und mil lO 
Hilfe einer AnpreBroUe fortschreitend auf den Fiansch auf- 
drucken. Eine solche yorrichtung ist z. B. in der 
DE 35 41 865 C2 beschrieben: Die Vorrichtung umfaBt eine 
arigeinebene AnpreSrolle und ein Fuhrungseleinent und 
wird mittels eines Handhabungsautomaten exakt langs des 15 
Ransches bewegt. Das puhrungselement leiter das Strang- 
material spannungs- und dehnungsfrei der Anprefirolle zu, 
wclchc das Strangmaterial auf den Ransch aufprcBt. 
[0003] Um eine hochwertige Anniutung des gesaniten 
Kantenbereiches sicherzustellen, ist es oft vorleilhaft, das 20 
Strangmaterial mit einer flexiblen AbschluBIeiste zu verse- 
hen, die im Einbauzustand den der Kante benachbarien Be- 
reich uberdeckt. Diese AbschluBIeiste kaschiert somit den 
StoB- bzw. Uberdeckungsbereich zwischen dem Fiansch 
und dem die angrenzende Rache bedeckenden Material - 25 
z. B. der Innenverkleidung bzw. dem Teppichboden im In- 
nenraum der Fahrzeugkarosserie - und mu6 so aufgebracht 
werden, daB sie den betroffenen Bereich gleichniaBig und 
faltenfrei bedeckt. 

[0004] Der Erfindung liegt dalier die Aufgabe zugrunde, 30 
eine an einem Strangmaterial seitlich befestigte flexible Ab- 
schluBIeiste prozeBsicher und kostensparend so auf die der 
Xante benaclibarten Bereiche aufzubringen, daB eine falten- 
treie und gleichniaBige Abdeckung dieses Nachbarberei- 
ches gewahrleistet ist. 

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

[0006] Danach erfolgt die lagerichtige Einpassung der 
AbschluBIeiste im gleichen ProzeBschrit! gemeinsam mit 
dem Aufbringen des Strangmaterials. Hierzu isi das Monta- 40 
gewerkzeug, das das Strangmaterial auf den Fiansch auf- 
steckt, zusatziich mit einer Spreizvorrichtung versehen, die 
in den Spalt zwischen dem Strangmaterial imd der mit dem 
Strangmaterial verbundenen AbschluBIeiste eingreift und 
die AbschluBIeiste abspreizt. 45 
[0007] Die Spreizvorrichtung isi auf einein schwenk- und/ 
Oder verschiebbaren Hebel geiagert, so daB sie wahrend des 
Ergreifens des Strangmaterials durch das Montagewerkzeug 
in den Fugebereich hineinbcwegt werden kann und wahrend 
der letzten Phase des Aufsteckvorgangs aus dem Fugebe- 50 
reich wegbewegt werden kann und somit den Aufsteckvor- 
gang nicht behindert. 

[0008] Um wahrend des Abspreizens der AbschluBIeiste 
eme vemachlassigbare Dehnkraft auf das Strangmaterial 
auszuuben, ist es vorteilhaft, die Spreizvorrichtung mit einer 55 
frei drchbaren Spreizrolle zu versehen (siehe Anspruch 2). 
Dies ist insbesondere in solchen Fallen wichtig, in denen das 
Strangmaterial eine ringfonnig geschlossene Schlaufe dar- 
stcllt. deren Lange ini Vergieich zur Lange des Ransches 
uberdimensioniert isi, so daB das Strangmaterial in Langs- 60 
nchtung gestaucht werden muB, uni umlaufend auf den 
Ransch aufgesteckt zu werden: Der mittels der angetriebe- 
nen AnpreBroUe gestauchte Ransch muB der AnpreBroUe in 
diesen Fallen mdglichst gleichniaBig und spannungsfrei zu- 
gctuhrt werden, was durch rcihungsannc Fuhrungsclcmcntc 65 
und eine frei drehbar gelagerte Spreizrolle gewahrieistet ist. 
[0009] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist sehr kosien- 
effizient, da sie die lagegerechte Positionierung der Abdeck- 



leiste gemeinsam mil dem Aufsiecken des Strangmaterials 
auf den Fiansch emioglicht und keincn getrennten weiteren 
ProzeBschntt erforderiich macht, Durch die reibungsanne 
und schwenkbare Lagemng der SpreizrolJe erfolgt dabei 
keine Beeintrachtigung des Aufsteckvorgangs. Besonders 
vorteilhaft ist es hierbei, die Spreizrolle auf dent Montage- 
werkzeug zwischen Fiihningselement und AnpreBroUe an- 
zuordnen, so daB einerseits das Strangmaterial der Spreiz- 
rolle in wohldefinierter Lage und Ausrichtung zugefuhrt 
wird, andererseits im Bereich der AnpreBroUe, die das 
Strangmaterial auf den Ransch anpreBt, die Kante der Ab- 
deckleiste weit voin Strangmaterial abragt und somit die 
Abdeckleiste einen groBtmoglichen Nachbarbereich des 
Flansches abdeckt (siehe Anspruch 4). 
[0010] Wei terhin kann durch eine geeignete, der Form der 
Abdeckleiste angepafite geonietrische Gestaltung der 
SpreizroUe sichei;gestellt werden, daB die Abdeckleiste pro- 
zeBsicher uin einen bcstimintcn Winkcl vom Strangmaterial 
abgespreizt wird, ohne daB die Abdeckleiste auf der Spreiz- 
roUe verrutscht oder von ihr abgleitet. Hierzu ist das Profil 
der Spreizrolle in demjenigen Bereich, in dem die Spreiz- 
rolle zwischen Strangmaterial und Abdeckleiste eingreift, 
zweckmaBigerweise naherungsweise konusformig ausee- 
staltet (siehe Anspruch 3). 

[0011] Um ein prozeBsicheres Abspreizen der AbschluB- 
Ieiste sicherzustellen, soUte sich die Spreizvomchung wah- 
rend des gesamten Aufsteckvorgangs in einem konstanten 
Abstand zur Turoffnung befinden. ZweckmaBigerweise um- 
faBt das Montagewerkzeug daher einen Sensor, mit Hilfe 
dessen die Positionierung der Spreizrolle relativ zur Tiiroft- 
nung geregelt wird (siehe Anspruch 5). 
[0012] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles niiher 
erlautert; dabei zeigen: 

[0013] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Fahr- 
zeugkarosserie, von der Karosserieinnenseite her gesehen, 
mit emern Montagewerkzeug fur Kantenschutzprofile; 
[0014J Fig. 2 einen axiale Ansicht des in Fig, 1 dargestell- 
ten Kantenschutzprofils gemaB eineni Schnitt entlanc der 
Linie n-nin Fig. 1; 

[0015] Fig. 3 eine Aufsicht auf das in Fig. 1 gezeigte 
Montagewerkzeug gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
m-m in Fig. 1 . . . 

[0016] Fig. 3a . . . wobei sich das Montagewerkzeug in 
Mittelposition relativ zum SchweiBflansch der Karosserie 
befindet, 

[0017] Fig. 3b . . . wobei das Montagewerkzeug relativ 
zum SchweiBflansch in Richtung Innenraum der Karosserie 
verschoben ist, 

[0018] Fig. 3c . . . wobei das Montagewerkzeug relativ 
zum SchweiBflansch in Richtung AuBenraum der Karosserie 
verschoben ist. 

[0019] Fig. 1 zeigt, einen Ausschnitt einer Fahrzeugkaros- 
sene 1, von der Karosserie- Innenseite her gesehen, in dem 
der (rechte) Langsschweller 2, die A-Saule 3, der Dachrah- 
men 4 sowie die B-Saule 5 zu erkennen ist. Der von diesen 
Teilen ausgehende PunktschweiBflansch 6 begrenzt die Off- 
nung 7 fur die vordere rechte Tiir. Auf diesen SchweiB- 
flansch 6 muB ein strangtonniges Kantenschutzprofil 8 auf- 
gesteckt werden, Welches vor dem Aufsiecken auf den 
SchweiBflansch 6 auf eine vorgegebenen Lange zugeschnit- 
ten und zu einer geschlossencn Schlaufe 9 gefugt wird. Wie 
in Fig. 2 im Querschniti dargestellt, besteht das Kanten- 
schutzprofil 8 aus einem Strangmaterial 10 und umfaBt ei- 
nen U-formigcn Haltcbcrcich 11, mit dem cs auf den 
SchweiBflansch 6 aufgesteckt ist und in dem es in seinem In- 
neren durch ein U-toniiiges Siahlband 11' verstarkt ist, einen 
Dichtungsbereich 12, der zur Abdichtung der Fahrzeugka- 
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rosserie 1 gegeniiber der Fahrzeugriir diem, sowie eine Ab- 
schluBleiste 13, die ini t^rtig nionlierten Zustand niit der In- 
nenvcrkleidung 14 der Karosserie 1 uberlappt und soniit den 
an die TiirofFnung 7 hordenden Rand der Tnnenverk lei dung 
14 der Karosserie 1 kaschierl . 5 
[0020] Zum Aufslecken des Kanlenschutzprofils 8 auf den 
SchweiBflansch 6 wird ein prograninigesteuerler Handha- 
bungsautoiiia! 15 - im vorliegenden AusfQhrungsbeispiel 
ein Industrie roboier 16 - eingeseizu der ein Montage werk- 
zeug 17 schwenkbair entlang des SchweiBflansches 6 der to 
Tiiroffnung 7 tuhrt. Das Montagewerkzeug 17 umfaBt Fuh- 
rungseleniente 18. die das -Kantenschutzprofil 8 einer moto- 
risch angetriebenen AnpreBrolle 19 zufuhren, mil Hilfe de- 
rer das Kantenschutzprofil 8 auf den SchweiBflansch 6 auf- 
gedriick! wird. Die Fiihrungselcmente 18 besiehen aus 15 
rechleckigen Rahmen 20, durch die das Kantenschutzprofil 
8 hindurchgefuhri wird; jeder Rahmen 20 enlhalt eine 
schwcnkbarc bzw. vcrschicbbarc Dccklcistc 21, so daB jcdcr 
Rahmen 20 geoffnet werden kann, um zu Beginn des Auf- 
steckvorgangs ein neues Kantenschutzprofil 8 aufzunehmen 20 
und zu Ende des Aufsteckvorgangs das darin gefuhrte Kan- 
tenschutzprofil 8.freizugeben. Das Aufschwenken der Deck- 
leiste 21 erfolgt rechnergesteuert zu Beginn bzw. zu Ende 
des Aufsteckvorgangs des Kanlenschutzprofils 8. 
[0021] Zwischen den Fuhrungseleuienlen 18 und der An- 25 
preBroUe 19 ist cine Spreizvorrichtung 22 angeordnet, die 
einen am Ende einer Vorschubstange 13 befestigten, 
schwenkbaren Hebel 24 umfaBt, an dessen Ende eine 
Spreizrollc 25 drehbar gelagert ist. Die Gestaltung der 
Spreizvorrichtung 22 ist aus Fig. 3a ersichdich, welche eine 30 
Aufsichi auf des Montage werkzeugs 17 und des Kanlen- 
schutzprofils 8, aus der Richtung des SchweiBflansches 6 
her gesehcn, zcigi. Die Spreizvorriclitung 22 greift so in das 
Kanlenschutzprolil 8 ein, daB die Spreizrolle 25 zwischen 
der AuBenwand cks U-foniiigen Haltebereiches 11 und der .^f* 
Innenflache 26 der AbschluBleisle 13 zu liegen kommt und 
die AbschluBleisle 13 von dem Hallebereich 11 abspreizt. 
Die Spreizvorrichiung 22 ist so gegeniiber der AnpreBrolle 
19 positionicrU daB diese Abspreizung unmittelbar vor der 
Anpressung des Kanlenschutzprofils 8 erfolgt, welche in 40 
Fig, 3a durch cine gestrichelt angedeutete AnpreBzone 19' 
gekennzeichnct isl; in der AnpreBzone 19' ist somit die Ab- 
schluBleisle 13 vom Hallebereich 11 abgespreizl, so daB die 
AbschluBleisle 13 wahrend des Anpressens prozeBsicher auf 
die Innenverkieidung 14 gedruckt wird. 45 
[0022] Die Spreizvorrichtung 22 ist am Montagewerk- 
zeug 17 verschicbbar entlang der Langsachse 27 der Vor- 
schubstange 23 und schwenkbar um diese Langsachse 27 
gelagert, wobei Schwenkbewegungen und Linearverschie- 
bungen um bzw. cnilang dicser Achse pneumalisch erfol- 50 
gen. Das Querschnittsprofil der Spreizrolle 25 isl nahe- 
rungsweise konusfonnig ausgestaltet, so daB sich die 
Spreizrolle 25 flachig an die Innenfiache 26 der abgespreiz- 
ten AbschluBleisle 13 anschmiegt und auf die Innenflache 
26 eine gleichforniige Kraft ausiibt, welche zu einer mini- 55 
nialen Maierialbelastung der AbschluBleisle 13 wahrend des 
Spreizcns fuhrl. 

[0023] Der Umfang der Schlaufe 9 des Kanlenschutzpro- 
fils 8 ist dem Umfang der TurotTnung 7 angepaBt und ist um 
einige Zentimeier langer als diescr; das Kantenschutzprofil 60 
8 muB somit in gesiauchtem Zustand auf den SchweiB- 
flansch 6 aufgesleckt werden, wodurch es fest auf den 
SchweiBflansch 6 gepreBl wird und gegen ein versehentli- 
ches Losen voni SchweiBflansch 6 gesichert ist. Diese Siau- 
chung des Kanlenschutzprofils 8 in Langsrichlung erfolgt 65 
durch die motorisch angetriebene AnpreBrolle 19. Um die 
Stauchung nicht zu behindem, miissen sowohl die Fuh- 
rungselenienie 18 als auch die Spreizvorrichtung 22 mog- 
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lichst reibungsanii auf das Kanienschuizprofil 8 einwirken. 
Die Seitcn- und Bodenleisten der Fuhrungselcmente 18 sind 
daher mil frei drchbaren Hiilsen 28 unigeben; weiterhin ist 
die Spreizrolle 25 so auf der Spreizvorrichtung 22 gelagert, 
daB sie reibungsarm drehbar ist. Somit sind - abgesehen von 
der AnpreBrolle 19 - alle Bestandieile des Mont age werk- 
zeugs 17, welche wahrend des Einsetzens des Kanlenschutz- 
profils 8 mit diesem in Bertihrnng kommen, frei drehbar ge- 
lagert. Sie verursachen daher einen auBerst geringen Rei- 
bungswiderstand am Kantenschutzprofil 8, so daB die mit- 
tels der AnpreBrolle 19 bewirkte Stauchung des Kanlen- 
schutzprofils 8 durch diese zusaizlichen Elemente unwe- 
sentlich beeintrachtigt wird. 

[0024] Zu Beginn des Aufsteckvorgangs wird das Kanten- 
schutzprofil 8, wie in Fig. 1 gezeigt, zunachsl an zwei aus- 
gewahllen Aufsteckbereichen 29, im vorliegenden Fall ini 
Bereich der B-Saule 5 und im Bereich der A-Saule 3, lose 
von Hand aufgesleckt. Dann wird das Montagewerkzeug 17 
mittels des Induslrieroboters 16 automatisch an einen der 
Aufsteckbereiche 29 herangefuhrt, wobei die Deckleisten 
21 der Fuhrungselemente 18 geoffnet sind, so daB das lose 
aufgesteckle Kantenschutzprofil 8 in die Fuhrungselemente 
18 eingefiihn werden kann, Ist das Kantenschutzprofil 8 in 
die Fuhrungselemente 18 aufgenommen, werden die Deck- 
leisten 21 geschlossen, wodurch die raumliche Lage des 
Kanlenschutzprofils 8 nun durch die Hiilsen 28 der Fuh- 
rungselemente 18 seillich fixiert wird. Dann wird die Spreiz- 
rolle 25 zwischen Hahebereich 11 und AbschluBleisle 13 
des Kanlenschutzprofils 8 eingefuhrt, so daB die Spreizrolle 
25 die AbschluBleisle 13 in unmittelbarer Nachbarschaft der 
AnpreBrolle 19 abspreizt, und die AnpreBrolle 19 wird ge- 
gen den SchweiBflansch 6 gepreBt-. wodurch das Kanten- 
schutzprofil 8 in dem der AnpreBrolle 19 gegeniiberliegen- 
den Bereich auf den SchweiBflansch 6 festgedruckt wird. 
[0025] Wahrend des nun folgenden Aufsteckens des Kan- 
lenschutzprofils 8 wird das Montagewerkzeug 17 mit Hilfe 
des Indusmeroboters 16 umlaufend entlang einer Raum- 
kurve gefuhrt, die der raumlichen Ausrichtung des SchweiB- 
flansches 6 in der Tiiroffnung 7 entspricht. Das Montage- 
werkzeug 17 wird dabei mittels des Induslrieroboters 16 so 
geschwenkt, daB die mil Hilfe einer Feder aufgebrachte An- 
preBkrafl der AnpreBrolle 19 niiherungsweise senkrechl zum 
SchweiBflansch 6 wirkt. Die Spreizvorrichtung 22 isl wah- 
rend des AnpreBvorgangs fest mit dem Montagewerkzeug 
17 gekoppelt. In rauniiich beenglen Bereichen, z. B. im 
Cockpilbereich, wird die Spreizvorrichtung 22 gegeniiber 
der AnpreBrolle 19 geschwenkt und verschoben, wobei 
diese Schwenk- und Linearbewegungen des Schwenkhebels 
24 an vorgegebcnen Positionen entlang der Raumkurve des 
Montage werkzeugs 17 erfolgen: so kann z. B. an den Ek- 
kenbereichcn 30 am unleren und oberen Ende der B-Saule 5 
aufgrund der gedranglen Raumverhalrnisse in diesen Berei- 
chen die Spreizvorrichtung 22 aus der unmilielbaren Nach- 
barschaft der AnpreBrolle 25 weggeschwenkt werden, um 
KoUisionen der Spreizvorrichtung 22 mil dem SchweiB- 
flansch 6 zu vermeiden. 

[0026] Aufgrund von Schwankungen in der Ausrichtung 
der Karosserie 1 gegeniiber derjenigen des Induslrieroboters 
16 sowie aufgrund fertigungsbcdingter Toleranzen der Lage 
und der GroBe der Tiiroffnung 7 befindet sich der SchweiB- 
flansch 6, auf den das Kantenschutzprofil 8 aufgesleckt wer- 
den soli, nichl immer in der idenlisch gleichen Position ge- 
geniiber der (einprogrammierten uns somit raumfesien) 
Raumkurve, auf der das Montagewerkzeug 17 miuels des 
Lidustricrobotcrs 16 bcwcgi wird. Da die AnpreBrolle 19 
iiberall entlang der Raumkurve naherungsweise senkrechl 
zur Berandungskontur des SchweiBflansches 6 angepreBt 
wird, werden Ungenauigkeiten in der Lage der Turoffnung 7 
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in bezug auf die X- oder Z-Richiung (siehe Fig. 1) durch die 
Andrtickbewegung der AnpreBrolle 19 ausgeglichen. Die 
AnpreBrolle 19 dient somit als Anschlag des Montagewerk- 
zeugs 17 gegeniiber dem SchweiRflansch 6 und soniir ge- 
genuber der Karosserie 1 in X-Z-Richtung, so daB die (in 5 
eingeschwenkteni Zustand) test gegeniiber der AnpreBrolle 
19 posilionierte Spreizrolle 25 in X-Z-Richtung eine wohi- 
definierte Lage gegenuber der Turoftnung 7 einnimiiit. 
[0027] Uni Ungenauigkeiten in der Lage der Turoffnung 7 
in bezug auf die Y-Richtung, also senkrecht zur Ebene der 10 
Turoffnung 7, ausgleichen zu konnen, ist die AnpreBrolle 19 
verhaltnismaBig breit gestaltet, so daB der SchweiBflansch 6 
und soniit das aufzusteckende Kantenschutzprofil 8 - je 
nach Toleranz und Lage der Tiirotfnung 7 - gegenuber derii 
mittleren (siehe Fig. 3a), hinteren (Fig. 3b) oder vorderen 15 
(Fig. 3c) Bereich der AijpreBrolle 19 zu liegen komml; die 
AnpreBrolle 19 kann soniit durch ihre Breife Ungenauigkei- 
ten in der Lage der Turoffnung 7 (und soniit Lagcungcnau- 
igkeiten des anzupressenden Kantenschutzprofils 8) in Y- 
Richtung in gewissen MaBen abfangen. Im Gegensatz 20 
hierzu kann die Spreizvorrichtung 22, die in eingeschwenk- 
ten Zustand eine fest vorgegebene Y-Lage gegenuber der 
AnpreBrolle 19 einnimmt, die damit verbundenen Lageun- 
terschiede der AbschluBleiste 13 nicht abfangen: Befindet 
sich loleranzbedingt der Turauschniu 7 (und soiriiL auch das 25 
Kantenschutzprofil 8) beispielsweise gegenuber der (rauni- 
fest vorprograniniierten) Raumkur\'e des Montagewerk- 
zeugs 17 verhaltnismaBig weit in Richtung Montagewerk- 
zeug 17 versetzt (siehe Fig. 3b), so ragt das Montagewerk- 
zeug 17 verhaltnismaBig tief in das Innere 31 der Karosserie 30 
1 hinein, und das Kantenschutzprofil 8 liegt im hinteren Be- 
reich 32 der AnpreBrolle 19 auf; in diesem Fall greift die 
Spreizrolle 25 nur in den auBersten Rand 33 der AbschluB- 
leiste 13 ein, und es besteht die Gefahr, daB die AbschluBlei- 
ste 13 ini ExtremfaU von der Spreizrolle 25 hinunterrutscht. 35 
Befindet sich andererseits die Turoffnung 7 (und somit auch 
das Kantenschutzprofil 8) in der enigegengeserzten Y-Rich- 
tung gegenuber der (raumfest vorprogranimierten) Raum- 
kurve des Montagewerkzeugs 17 versetzt (siehe Fig. 3c), so 
ragt das Montagewerkzeug 17 weniger tief in das Innere 31 40 
der Kai-osserie 1 hinein, und das Kantenschutzprofil 8 liegt 
ini vorderen Bereich 34 der AnpreBrolle 19 auf; in diesem 
Fall greift die Spreizvorrichtung 22 sehr tief in die Ab- 
schluBleiste 13 ein, so daB die AbschluBleiste 13 nicht nur 
auf der Spreizrolle 25, sondem auch auf dem Hebel 24 auf- 45 
liegt, wobei durch den Hebel 24 eine Reibungskraft auf die 
AbschluBleiste 13 ausgeubt wird, welche die Stauchung des 
Kanienschutzprofils 8 durch die AnpreBrolle 19 behindert 
und weilerhin zu einer Beschadigung des Randes 33 der Ab- 
schluBleiste 13 flihren kann. 50 
[0028] Urn die beiden in Fig. 3b und 3c gezeiglen fehler- 
anfalligen Lagen des SchweiBflansches 6 (und somit des 
aufzupressenden Kantenschutzprofils 8) relativ zur Spreiz- 
rolle 25 zu vermeiden, muB die in Fig. 3a gezeigte mittige 
Lage des Kantenschutzprofils 8 auf der AnpreBrolle 19 er- 55 
reicht werden; hierzu muB das Montagewerkzeug 17 - un- 
abhangig von Lagetoleranzen der Turoffnung 7 - in einer 
konstanten Y-Lage gegenuber der Turoffnung 7 gefuhrt 
werden. Uni dies zu erreichen, wird ein Sensor 35 einge- 
setzt, der fesi mit dem Montagewerkzeug 17 verbunden ist. 60 
Dieser Sensor 35 niiBt den Y-Abstand des Montagewerk- 
zeugs 17 zur Turoffnung 7 und liefert somit eine MeBgroBe 
zur Regelung der Y-Ppsition des Montagewerkzeugs 17 re- 
lativ zur Karosserie 1. 

f0029] Im vorlicgcndcn Ausfuhrungsbcispicl ist das Mon- 65 
tagewerkzeug 17 in Y-Richtung schwimmend auf dem 
Handhabungsautomaten 15 gelagert, wobei eine Druckfeder 
das Montagewerkzeug 17 in Y-Richtung gegen die Fahr- 



zeugkarosserie 1 driickt. Der Sensor 35 ist als ein Abstands- 
bolzen 36 ausgestallet, der auf einem der Turoffnung 7 be- 
nachbarten Bereich 37 auf der AuBenwand 38 der Karosse- 
rie 1 aufliegt und somit den Vorschub des Montagewerk- 
zeugs 17 in Richtung Karosserie 1 begrenzt. Die Lange des 
Abstandsbolzens 36 ist hierbei so gewahlt, daB die Y-Lage 
des Montagewerkzeugs 17 gegenuber der SchweiBflansch 6 
der Tiiroflnung 7 genau der "richtigen", in Fig. 3a darge- 
stellten Lage entspricht. Die Spilze 39 des Abstandsbolzens 
36 ist abgerundel und mit Kunststoff verkleidet, urn Bescha- 
digungen der Karosserie 1 durch die auf ihr gleitenden 
Spitze 39 des Sensors 35 zu vermeiden. Mit Hilfe dieses tak- 
tilen Sensors 35 wird das Montagewerkzeug 17 in Y-Posi- 
fion hochgenau gegenuber der Turoffnung 7 gefuhrt, was 
insbesondere an Engstellen entlang der Turoffnung 7 (z. B. 
im Cockpitbereich) Vorteile bringt, da der Abstandsbolzen 
36 das Eindringen des Montagewerkzeugs 17 in den Innen- 
raum 31 der Karosserie I begrenzt und somit Bcschadigun- 
gen von Einbauten durch das Montagewerkzeug 17 verhin- 
dert. Die Abslandsregelung mittels einer schwinuiienden 
Lagerung des Montagewerkzeugs 17 und eines Abstands- 
bolzens 36 als Sensor 35 ist besonders einfach und kosten- 
gunstig, weii sie keinerlei Regel- und Steuerungsaufwand 
benotigt. Im Bereich der Ecken 30 der Turoffnung 7, in de- 
nen die Spreizvorrichtung 22 weggeschwenkt isl und somit 
keine hochgenaue Positionierung des Montagewerkzeugs 
17 gegenuber der Karosserie 1 benotigt wird, wird der Ab- 
standsbolzen 36 automatisch zuriickgezogen und das Mon- 
tagewerkzeug durch eine Klemmvorrichtung in einer festen 
Y-Posilion gehalten. 

[0030J Statt des im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel 
verwendeten takUlen, durch einen Abstandsbolzen 36 reali- 
sierten Sensor 35 kann auch ein beriihrungsfreier, z. B. ein 
optischer oder ein induktiver Sensor verwendet werden, uni 
eine gleichfonnige Eintauchtiefe des Montagewerkzeugs 17 
iri das Innere 31 der Karosserie 1 zu gewahrleisten. Weiter- 
hin kann altemaliv zum hier beschriebencn manuellen loka- 
len Auflegen des Kantenschutzprofils 8 zu Beginn des Aut- 
steckvorgangs das Kantenschutzprofil 8 auch automatisch 
nut Flilfe des Montagewerkzeugs 17 an einer Zulieferstation 
ergriffen und vollautoniatisch auf die Turoffnung 7 positio- 
niert, aufgesteckt und festgedruckt werden. 

Patentanspruche 

I. Vorrichtung zum Autl^ringen eines Stxangmaterials 
yorgegebener Lange auf einen unilaufenden Flansch, 
insbesondere zum Aufbringen eines Kantenschutzpro- 
fils auf einen eine Turoffnung in einer Fahrzeug karos- 
serie begrenzenden SchweiBflansch, wobei die Vor- 
richtung ein Montagewerkzeug aufweist, das von ei- 
nem programmgesteuerten Handhabungsautomaten 
gefuhrt wird und 

eine angetriebene AnpreBrolle umfaBt, die das Su-ang- 
material auf den Flansch driickt, 
und weiterhin ein Fuhrungselement umfaBt, das das 
Strangmaterial der AnpreBrolle zufuhrt, 
wobei AnpreBrolle und Fuhrungselement exakt langs 
der Kontur des Ransches gefuhrt sind, 
dadurch gciicnnzeichnct, 

daB das Montagewerkzeug (17) weiterhin eine 
schwenk- und/oder verschiebbare Spreizvorrichtung 
(22) aufweist, mittels dessen eine mit dem Strangmate- 
rial (10) fest verbundene AbschluBleiste (13) von deni 
Su-angmatcrial (10) absprcizbar ist. 
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Spreizvorrichtung (22) eine frei dreh- 
bare Spreizrolle (25) umfaBt. 
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3. Vorrichiung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Spreizrolle (25) in Axialrichtung ab- 
schniltsweise ein naherungsweise konusfoniiiges Profil 

aufweisl. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Spreizvorrichtung (22) auf dein Mon- 
tagewerkzeug (17) zwischen Fuhrungselemenl (18) 
und AnpreBrolle (19) angeordnet isl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Montagewerkzeug (17) einen Sensor lO 
(35) umfaBL mil HiLfe desscn der Abstand der Spreiz- 
vorrichtung (22) zur *AuBenwand (38) der Karosserie 
(1) regelbar isl. 
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